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Rohr zur Piihrung von Gas bzw. Fliissigkeit 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Rohr zur Ftthrung von 
Gas und/oder Fliissigkeit, insbesondere an einer Brennkraft- 
maschine. 

Bei einer Vielzahl technischer Anwendungen ist es erforder- 
lich, ein Gas oder eine Flussigkeit von einem ersten Bauteil 
zu einem zweiten Bauteil zu transportieren. Insbesondere bei 
Brennkraftmaschinen, zumindest wenn sie in einem Kraftfahr- 
zeug angeordnet sind, konnen im Betrieb Relativbewegungen, 
wie z.B. Vibrationen, Schwingungen und thermische Ausdeh- 
nungsef fekte, zwischen den mit Hilfe des Rohrs miteinander 
verbundenen Bauteilen auftreten. Damit es hierbei nicht zu 
einer Zerstorung des Rohrs kommt, muss das Rohr entsprechend 
flexibel ausgestaltet sein. Beispielsweise kann das Rohr als 
Wellschlauch oder als Faltenbalg ausgebildet sein, urn die 
erforderliche Flexibilitat aufzuweisen. Besondere Schwierig- 
keiten ergeben sich daruber hinaus dann, wenn das Rohr au- 
ISerdem druckstabil sein muss, also wenn zwischen Rohrinnen- 
seite und Rohraufienseite' eine Druckdif f erenz herrscht. Hier 
treffen somit entgegengesetzt wirkende Materialanf orderungen 
aufeinander, da zur Erzielung einer Druckstabilitat ein mog- 
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lichst steifes Material benotigt wirci, wahrend zur Erzielung 
der gewunschten Flexibility ein moglichst biegeweiches Ma- 
terial erforderlich ist. 

Zur Herstellung eines derartigen Faltenbalgs werden somit 
vergleichsweise teurere, gummiahnliche Werkstoffe benotigt, 
wodurch herkommliche Rohre dieser Art vergleichsweise teuer 
sind. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur ein Rohr der eingangs genannten Art eine verbesserte 
Ausfuhrungsforrn anzugeben, die insbesondere besonders preis- 
wert herstellbar ist. 

Erf indungsgemafi wird dieses Problem durch die Gegenstande 
der unabhangigen Anspruche gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungs- 
formen sind Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, das Rohr 
aus zwei miteinander verbundenen Korpern, namlich aus einem 
Sttitzkorper und aiis einer Haut, aufzubauen, wobei der Sttttz- 
korper an sich aus einem steifen ersten Kunststoff besteht, 
jedoch so geformt ist, das der Stiitzk6rper die gewlinschte 
Flexibilitat besitzt, und wobei die Haut den Stutzkorper fur 
die gewiinschte Stromungsf uhrung entsprechend den jeweiligen 
Anforderungen hinreichend abdichtet. 

Fur die Haut wird dabei gezielt ein zweiter Kunststoff ver- 
wendet, der hinreichend flexibel ist, urn den Relativbewegun- 
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gen, welche der Stutzkorper aufgrund seiner Formgebung er- 
mGglicht, folgen zu kSnnen. 

Durch den erf indungsgemaften Vorschlag wird eine funktionale 
Trennung erreicht, bei welcher der Stutzkorper fur die er- 
forderliche Druckstabilitat des Rohr sorgt, wahrend die Haut 
die jeweils gewUnschte Dichtigkeit des Rohrs bewirkt . 

Durch die Auftrennung der beiden Funktionen auf zwei ver- 
schiedene K6rper, kGnnen die beiden KSrper hinsichtlich ih- 
rer Werkstoffe fUr die jeweils zugemessene Funktion opti- 
miert werden. 

Die funktionale Trennung ermoglicht es aufierdem, die Haut 
mit einer relativ kleinen Materialstarke auszugestalten, wo- 
durch weniger zweiter Kunststoff benotigt wird. Dies ergibt 
einen zusatzlichen Kostenvorteil, da der zur Herstellung der 
flexiblen Haut benotigte zweite Kunststoff in der Regel ver- 
gleichsweise teuer ist. Beispielsweise kann far die Haut im 
Grunde der selbe Kunststoff verwendet werden, mit dem her- 
kdmmlichen Faltenbalge hergestellt werden. 

Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausf iihrungsf orm, bei 
welcher der eine KSrper an den anderen Korper angespritzt 
wird. Hierdurch ergibt sich eine besonders preiswerte und 
automatisierte Herstellung des- Rohrs. 

Von Bedeutung ist eine Ausfiihrungsf orm, bei welcher beide 
Kdrper als Spritzgussteile ausgebildet sind und innerhalb 
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eines einzigen Spritzgusswerkzeuges mit Hilfe von zwei auf- 
einander folgenden Spritzgussschiissen erzeugt werden. Mit 
dem zweiten Schuss wird somit gleichzeitig das Rohr ausge- 
bildet. Da Spritzgussteile besonders preiswert herstellbar 
sind, kann auch das erf indungsgemaGe Rohr auf diese Weise 
gunstig hergestellt werden. 

Bevorzugt wird eine Ausf uhrungsf orm, bei welcher die Haut 
den Stilt zkorper zumindest im Bereich eines flexiblen Langs- 
abschnitts von innen und/oder von aufcen vollstandig umhUllt . 
Bei dieser Bauform bildet die Haut eine mehr oder weniger 
Gas- bzw. Fliissigkeitsdichte Innen- bzw. Auftenhttlle, die 
sich am Sttitzkdrper abstutzt. Bei dieser Bauweise kann eine 
gewiinschte, mehr oder weniger wirksame Abdichtung des Rohrs 
relativ einfach erreicht werden. 

Ein weiterer Vorteil des Spritzgieliens der beiden Korper 
wird darin gesehen, dass es dadurch besonders einfach mdg- 
lich ist, am Rohr zusatzliche Anschlusse durch eine entspre- 
chende Ausformung des Stutzkdrper und/oder der Haut herzu- 
stellen. Darilber hinaus konnen am Stutzkdrper unabhangig von 
der Haut zusatzliche Dichtungen angespritzt werden, wobei 
sich hierzu der zweite Kunststoff in besondere Weise eignet, 
so dass es insbesondere mdglich ist, die genannten Dichtun- 
gen gleichzeitig, also im gleichen Spritzgussschuss mit der 
Haut zu erzeugen. 
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Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen, aus den Zeichnungen und aus 
der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der 
jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen 
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne 
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Bevorzugte Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen. 

Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf ein erfindungs- 

gemSfies Rohr, 

Fig. 2 eine Seitenansicht auf das Rohr gemali Fig. 1, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Rohr entsprechend 

den Schnittlinien III in Fig. 2, 



Fi 9- 4 einen Querschnitt durch das Rohr entsprechend 

den Schnittlinien IV in Fig. 2, 
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Fig. 5 eine Detailansicht auf das Detail V in Fig. 3, 

Fig. 6 eine Seitenansicht wie in Fig. 2, jedoch bei ei- 

ner anderen Ausf uhrungsf orm, 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht auf einen Teilbe- 

reich im Langsschnitt des Rohrs aus Fig. 6. 

Entsprechend den Fig. 1 bis 3 weist ein erf indungsgemafies 
Rohr 1 einen Stiitzkorper 2 und eine Haut 3 auf. Das Rohr 1 
dient zur Fiihrung von Gas und kann dement sprechend gasdicht 
ausgestaltet werden. Ebenso kann das Rohr 1 f lussigkeits- 
dicht ausgebildet sein, so dass es auch zur Fiihrung von 
Flussigkeiten geeignet ist. Bei bestimmten Anwendungen muss 
das Rohr 1 nicht vollstandig gasdicht sein, so dass eine ge- 
wisse Gasdurchlassigkeit erwtinscht sein kann, beispielsweise 
urn Druckimpulse durch die Rohrwandung nach aulJen austreten 
zu lassen. Hierdurch kann das Rohr 1 z.B. gegeniiber Luft- 
schall als Dampfer dienen. Das Rohr 1 besitzt zwei Enden 4 
und 5, an denen das Rohr 1 an entsprechende Stutzen oder An- 
schlilssen von Bauteilen angeschlossen werden kann, die mit 
Hilfe des Rohrs 1 zur Obertragung eines Gases oder einer 
Fliissigkeit miteinander verbunden werden sollen. 

Der StiitzkGrper 2 besteht aus einem ersten Kunststoff, der 
relativ steif ist. Beispielsweise ist der erste Kunststoff 
PP (Polypropylen) . Erf indungsgemaft ist der Stiitzkorper 2 mit 
einer Aussparung 6 oder mit mehreren Aussparungen 6 ausge- 
stattet. Bei der ersten Ausf uhrungsf orm gemaii den Fig. 1 bis 
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5 ist der Stiitzkorper 2 mit mehreren derartiger Aussparungen 

6 versehen, wahrend bei der Variante gemali Fig. 6 und 7 nur 
eine solche Aussparung 6 vorgesehen ist. Jede Aussparung 6 
durchdringt den Stutzk6rper 2 quer zur Langsrichtung des 
Rohrs 1. Die Langsrichtung ist in den Fig. mit 7 bezeichnet. 

Die Anordnung, Gestaltung und Verteilung der Aussparungen 6 
erfolgt gezielt so, dass sich entlang des Stutzkorpers 2 zu- 
mindest ein Langsabschnitt 8 ausbildet, der in den Fig. 
durch eine geschweifte Klammer gekennzeichnet ist und im 
folgenden als flexibler Langsabschnitt 8 bezeichnet wird. In 
diesem flexiblen Langsabschnitt 8 ist der Stiitzkorper 2 
durch die gewahlte Verteilung und Dimensionierung der Aus- 
sparungen 6 flexibel, d.h. das Rohr 1 kann im flexiblen 
Langsabschnitt 8 reversibel gekrummt und/oder bezuglich ei- 
ner quer zur Langsrichtung 7 verlaufenden Achse gebogen wer- 
den. Desweiteren kann das Rohr 1 bei den hier gezeigten Aus- 
fuhrungsformen zusatzlich in seiner Langsrichtung 7 reversi- 
bel gestaucht und auseinander gezogen werden. Von entschei- 
dener Bedeutung ist hierbei, dass der Stutzk6rper 2, insbe- 
sondere auch im flexiblen Langsabschnitt 8 , einen im wesent- 
lxchen formstabilen Querschnitt besitzt, so dass der Stutz- 
korper 2 auch im flexiblen Langsabschnitt 8 Druckkrafte ab- 
sttitzen kann, die im bestimmungsgemaJien Gebrauch des Rohrs 1 
an einer Rohrinnenseite und/oder an einer Rohrauflenseite an- 
greifen. Der Stutzkorper 2 besitzt somit eine druckstabile 
Struktur, die es dem Rohr 1 ermoglicht, Fluide zu transpor- 
tieren, in denen relativ zur Umgebung des Rohrs 1 ein Ober- 
druck oder- ein Unterdruck herrs.cht. 
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Die vorstehende Formulierung „im wesentlichen f ormstabiler 
Querschnitt" deutet darauf hin, dass geringfiigige Quer- 
schnittsanderungen beim zulassigen Biegen oder Krtimmen des 
Rohrs 1 unvermeidbar sind. Der druckstabile Querschnitt be- 
halt insoweit seine Form, dass sich beim Krtimmen oder Biegen 
des Rohrs 1 kein merklicher Anstieg im Durchstromungswider- 
stand ergibt. 

Im Unterschied dazu besteht die Haut 3 aus einem zweiten 
Kunststoff, der relativ biegeweich ist. Beispielsweise wird 
fur den zweiten Kunststoff TPE (thermoplastische Elastomere) 
verwendet. Die Begriffe „relativ steif" und „relativ biege- 
weich" sollen im vorliegenden Zusammenhang lediglich zum 
Ausdruck bringen, dass der erste Kunststoff steifer ist als 
der zweite Kunststoff bzw. dass der zweite Kunststoff biege- 
weicher ist als der erste Kunststoff. 

Die Haut 3 ist erf indungsgemafi am Stiitzkorper 2 so ange- 
bracht bzw. angeordnet, dass sie die wenigstens eine Ausneh- 
mung 6 des StutzkSrpers 2 verschlie/lt bzw. vollstandig aus- 
ftillt. Sofern es sich beim zweiten Kunststoff urn einen dich- 
ten Kunststoff handelt, werden die Ausnehmungen dadurch 
dicht verschlossen. Gleichzeitig erfolgt die Anordnung der 
Haut 3 am Stiitzkorper 2 so, dass die Haut 3 Druckkrafte auf 
den Stiitzkorper 2 ubertragen kann. Derartige Druckkrafte 
konnen - wie oben erwahnt - im Gebrauch des Rohrs 1 an der 
Rohrinnenseite bzw. an der Rohraulienseite auftreten, wodurch 
sie im Bereich der wenigstens einen Ausnehmung 6 an der Haut 



05.08.2003 



9 



3 angreifen. Der zweite Kunststoff ist so gewahlt, dass die 
Haut 3 im flexiblen Langsabschnitt 8 zum einen die Flexibi- 
lity des Stiitzkorpers 2 nicht behindert. Zum anderen ist 
die Haut 3 durch die Werkstof fwahl soweit dehnbar, dass er 
gerade im Bereich der wenigsten einen Aussparung 6 den Bewe- 
gungen und Verformungen des Stiitzkorpers 2 im flexiblen 
Langsabschnitt 8 folgen kann, ohne dass dabei die jeweils 
gewtinschte Dichtwirkung der Haut 3 verloren geht. Die Anbin- 
dung und/oder die Anbringung der Haut 3 am Stutzkorper 2 er- 
folgt so, dass die' gewtinschte Druckkraf tubertragung von der 
Haut 3 auf den Stutzkorper 2 ermoglicht wird. 

Bei der in den Fig. 1 bis 5 gezeigten ersten Ausf uhrungsf orm 
ist die Haut 3 so gestaltet, dass sie den Stutzkorper 2 im 
Bereich des flexiblen Langsabschnitt s 8 aufien, also an der 
Rohrauftenseite vollstandig umhttllt. Diese Variante eignet 
sich in besonderer Weise fur Anwendungen, bei denen im Rohr 
1 ein Unterdruck herrscht. Die Druckdif f erenz presst die 
Haut 3 dabei von aufien gegen den Stutzkorper 2, was die 
Dichtwirkung unterstutzt. Gleichzeitig werden dabei Befesti- 
gungen, die zwischen den Korpern 2, 3 vorgesehen sein kdn- 
nen, z.B. eine Adhasionsverbindung, bei dieser Anordnung 
nicht belastet. Bei einem Rohr 1, in dem im Betrieb ein 
Uberdruck herrscht, ist es daher zweckmafiig, die Haut 3 im 
Inneren des StutzkSrpers 2 anzuordnen, und zwar so, dass die 
Haut 3 den flexiblen Langsabschnitt nunmehr von Innen, also 
an der Rohrinnenseite vollstandig umhiillt. Der herrschende 
Oberdruck presst dann die Haut 3 nach aulien gegen den Stutz- 
k6rper 2. Grundsat zlich sind auch Ausf tihrungsformen mdglich, 
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bei denen die Haut 3 so am Stutzkorper 2 angebracht wird, 
dass der Stutzkorper 2 im flexiblen Langsabschnitt 8 sowohl 
innen als auch auJSen von der Haut 3 vollstandig umhtillt ist. 

Da die Haut 3 die daran angreifenden Druckkrafte liber eine 
insgesamt relativ groiie Auf lagef lache oder Verbindungsf lache 
auf den Stutzkorper 2 ubertragen kann, kann die Haut 3 mit 
einer vergleichsweise geringen Materialstarke hergestellt 
werden. Insbesondere ist die Wandstarke der Haut 3 etwa halb 
so groft wie die Wandstarke des Stutzkorpers 2. 

Bei der in den Fig. 1 bis 5 gezeigten Ausf uhrungsf orm wird 
die Flexibility des Stutzabschnitts 2 im flexiblen Langsab- 
schnitt 8 dadurch erreicht, dass der Stutzkorper 2, der 
durch die Anordnung der Aussparungen 6 im flexiblen Langsab- 
schnitt 8 noch verbleibt, ein Skelett bildet, das quasi kar- 
danisch beweglich oder biegsam oder flexibel ist. Der Be- 
griff „.kardanisch" bezieht sich im vorliegenden Fall auf die 
im flexiblen Langsabschnitt geschaffene Beweglichkeit , die 
zwei bevorzugte Biegeachsen besitzt, urn welche das Rohr 1 
kriimmbar oder biegbar ist, wobei diese beiden Biegeachse 
senkrecht zueinander und senkrecht zur Langsachse 7 des 
Rohrs 1 verlaufen. Dies entspricht im ubertragene Sinne ei- 
nem Kardangelenk, das zwei senkrecht zueinander und senk- 
recht zu einer Drehachse verlaufenden Gelenkachsen besitzt. 

Die kardanische Flexibilitat im flexiblen Langsabschnitt 8 
wird bei der hier gezeigten Ausf Uhrungsf orm dadurch er- 
reicht, dass der Stutzkorper 2 im flexiblen Langsabschnitt 8 
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mehrere Ringe 9 aufweist, die in der Langs richtung 7 des 
Rohrs 1 nebeneinander angeordnet sind und die aufcerdem koa- 
xial zur Langsrichtung 7 ausgerichtet sind. Desweiteren sind 
jeweils zwei benachbarte Ringe 9 uber zwei Stege 10 mitein- 
ander verbunden. Die derselben Ringpaarung zugeordneten Ste- 
ge 10 liegen sich dabei diametral gegenilber und erzeugen da- 
durch einen sich in Langsrichtung 7 erstreckenden Abstand 
zwischen den benachbarten Ringen 9. Durch diese Beabstandung 
entstehen die Aussparungen 6. 

Besonders wichtig fur die Erzeugung der gewunschten Beweg- 
lichkeit ist aulJerdem, dass jeweils bei drei in Langsrich- 
tung 7 aufeinander folgenden Ringen 9 die beiden Stege 10, 
durch die der jeweils mittlere Ring 9 mit dem einen benach- 
barten Ring 9 verbunden ist, um 90° um die Langsachse 7 ge- 
genuber den beiden Stegen 10 gedreht angeordnet ist, durch 
die der jeweilige mittlere Ring 9 mit dem anderen benachbar- 
ten Ring 9 verbunden ist. Die in Langsrichtung 7 aufeinander 
folgenden Stegpaare sind somit jeweils zueinander um 90° 
versetzt. Aufgrund der Elastizitat des an sich steifen er- 
sten Kunststoff ermoglicht jeder einzelne Ring 9 eine rela- 
tiv kleine elastische Biegeverf ormung, wobei uber die Anzahl 
der Ringe 9 innerhalb des flexiblen -Langsabschnitts 8 eine 
vergleichsweise grolie flexible Verf ormbarkeit fur den Stutz- 
korper 2 somit fur das Rohr 1 erzielbar ist. Desweiteren er- 
mSglicht die hier gezeigte spezielle Ausgestaltung des 
StutzkSrpers 2 auch die elastische Aufnahme von Stauchungen 
und Streckungen parallel zur Langsrichtung 7. 
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Eine Besonderheit wird bei dieser Ausf uhrungsf orm noch darin 
gesehen, dass der Stiitzkdrper 2 im flexiblen Langsabschnitt 
8 einen vergleichsweise grofien Widerstand gegen Drehmoment- 
belastungen zeigt . Diese Eigenschaft kann fur bestimmte An- 
wendungsf ormen von Vorteil sein. 

Wie den Fig. 1 bis 5 entnehmbar ist, folgt die Haut 3 der 
Kontur des Stutzkorpers 2. Hierdurch kann uber die gesamte 
Erstreckung der Haut 3 die erwunschte relativ niedrige Mate- 
rialstarke beibehalten werden. Wie insbesondere aus den Fig. 
3 und 5 hervorgeht, kann die von aufien aufgebrachte Haut 3 
zweckmafiig so angeordnet werden, dass sie von aufien von so- 
weit in die Aussparungen 6 hineinragt, dass eine Innenseite 
11 des Stutzkorpers 2 im wesentlichen bundig mit einer In- 
nenseite 12 der Haut 3 abschliefit. Hierdurch lasst sich im 
Rohr 1 eine im wesentlichen glatte Innenkontur generieren, 
was den Durchstromungswiderstand des Rohrs 1 erheblich redu- 
ziert. Dies ist ein gravierender Vorteil gegeniiber herkomm- 
lichen Rohren, die beispielsweise als Faltenbalg oder Well- 
schlauch ausgebildet sind. 

Alternativ ist auch eine Ausf uhrungsf orm mSglich, bei wel- 
cher die Haut 3 aus einer Vielzahl von Teilkorpern besteht, 
die jeweils die einzelnen Aussparungen 6 separat verschlie- 
Jien. Der Fertigungsauf wand zur Erzielung einer bleibenden 
und hinreichenden Abdichtung ist.jedoch erheblich grolier als 
bei der hier gezeigten einstuckigen oder einteiligen Bauwei- 
se der Haut 3. 
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Im Unterschied zu der Variante gemafi den Fig. 1 bis 5 zeigt 
die Ausfuhrungsform der Fig. 6 and 7 einen Stutzkorper 2, 
der nur eine einzige Ausnehmung 6 aufweist, die sich im fle- 
xiblen Langsabschnitt 8 spiralf ormig erstreckt. Automatisch 
besitzt der im flexiblen Langsabschnitt 8 verbleibende Rest 
des Stutzkorpers 2 dann ebenfalls eine Spiralform. Der im 
flexiblen Langsabschnitt 8 spiralf ormige Sttttzkorper 2 be- 
sitzt aufgrund seiner Spiralform automatisch eine dreidimen- 
sionale Flexibilitat , wobei hierzu zusatzlich auch Drehmo- 
mente flexibel aufgenommen werden konnen. Die Haut 3 ist 
wieder so geformt und angebracht, dass er die spiralf ormige 
Aussparung 6 vollstandig ausfullt und insbesondere dicht 
verschlieflt . Im vorliegenden Fall ist die Haut 3 ebenfalls 
spiralf ormig aufgebaut, was besonders deutlich aus Fig. 7 
hervorgeht. Alternativ ist es auch moglich, die Haut 3 wie- 
der so zu gestalten, dass sie zumindest innerhalb des flexi- 
blen Langsabschnitts 8 den Stutzkorper 2, also hier die Win- 
dungen der Spirale innen und/oder aufien vollstandig umhiillt. 

Obwohl hier far den Statzkdrper 2 und die Haut 3 jeweils nur 
eine Einf ach-Spirale gezeigt ist, kSnnen die Karper 2, 3 im 
flexiblen Langsabschnitt 8 auch nach Art einer Doppel- 
Spirale oder Mehrf ach-Spirale ausgeformt sein. 

Urn das Rohr 1 moglichst preiswert herzustellen zu. konnen, 
ist .wenigstens einer der Kbrper 2, 3 als Sprit zgussteil kon- 
zipiert, das zweckmaliig an den anderen Korper 2, 3 ange- 
spritzt wird. Dabei ist die Variante, bei welcher die Haut 3 
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an den zuvor hergestellten' Stiitzkorper 2 angespritzt wird, 
preiswerter realisierbar . 

Durch das Anspritzen des einen Korpers 2, 3 an den anderen 
Korper 2, 3 konnen besonders einfach f ofmschlussige Verbin- 
dungen zwischen den beiden Korpern 2, 3 erreicht werden. 
Daruber hinaus konnen auch stof f schlussige Anbindungen zwi- 
schen den beiden Korpern 2, 3 durch das Anspritzen erzeugt 
werden, Beispielsweise kann der nachtraglich angespritzte 
Kunststoff die Oberflache des zuvor hergestellten Kunst- 
stoff korpers 2, 3 an- oder aufschmelz.en, wodurch sich eine 
Fusionsverbindung zwischen den beiden Korpern 2, 3 ausbil- 
det. Eine derartige stof f schlussige Anbindung ist besonders 
fest und dicht und kann insbesondere nicht zerstorungsf rei 
aufgehoben werden. Desweiteren ist es grundsat zlich auch 
moglich, die Kunststoffe so aufeinander abzustimmen, dass 
sich nach dem Anspritzen eine adhasive Wirkung zwischen den 
beiden Kunststoffen ausbildet, wodurch sich ebenfalls eine 
effektive Fixierung der beiden Korper 2, 3 aneinander er- 
gibt. 

Fur die Haut 3 und fur den Stiitzkorper 2 wird jeweils eine 
einteilige Ausf uhrungsf orm bevorzugt, was die Herstellung 
vereinfacht und preiswerter gestaltet. 

Die Herstellung des Rohrs 1 erfolgt erf indungsgemaft wie 
folgt: 
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Mittels eines ersten Spritzgussschusses wird einer der Kor- 
per 2, 3, vorzugsweise der Stiitzkorper 2, hergestellt. Mit 
einem nachf olgenden zweiten Spritzgussschuss wird dann der 
andere K6rper 2, 3, also zweckmaliig die Haut 3, direkt am 
zuvor hergestellten Korper 2, 3 hergestellt. Besonders' vor- 
teilhaft ist dabei eine Weiterbildung, bei welcher kein 
Werkzeugwechsel durchgef iihrt werden muss. D.h. die beiden 
Spritzgussschiisse werden im gleichen Spritzgusswerkzeug 
durchgef iihrt, das eine variable Form besitzt, die zwischen 
den Sprit zgussschiissen verandert werden kann. 

Bei der in den Fig. 1 bis. 5 gezeigteh Ausf uhrungsf orm weist 
das Rohr 1 an seinen Enden 4, 5 jeweils einen Endabschnitt 
13 bzw. 14 auf. Diese Endabschnitte 13, 14 sind hier jeweils 
ein Bestandteil des StiitzkSrpers 2, der auJierhalb des flexi- 
blen Langsabschnitt 8 liegt. Die Endabschnitte 13, 14 sind 
dabei jeweils durch einen umf angsmafiig geschlossenen Ab- 
schnitt 15 bzw. 16 des StutzkSrpers 2 gebildet . Die beiden 
Endabschnitte 13, 14 des Rohrs 1 konnen auch als Anschliisse 
ausgebildet sein, mit deren Hilfe das Rohr 1 an dafiir vorge- 
sehene Bauteile anschlieftbar ist, ura diese Bauteile iiber das 
Rohr 1 miteinander gasfuhrend bzw. fluidfuhrend miteinander 
zu verbinden. Diese Anschliisse bzw. Endabschnitte 13, 14 
kSnnen dann mit entsprechenden Bef estigungsmitteln, insbe- 
sondere Flansche oder dergleichen ausgestattet sein. Hier- 
durch ergibt sich ein besonders hoher Integrationsgrad fur 
den Stutzkdrper 2 bzw. far das Rohr 1, ohne dass dabei die 
Herstellungskosten wesentlich erhoht werden, da im Spritz- 
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gussverf ahren ohne weiteres komplexe Formen gespritzt werden 
konnen. 

Zwischen den beiden als Anschlussen ausgebildeten Endab- 
schnitten 13, 14' besitzt das Rohr 1 dann den flexiblen 
Langsabschnitt 8. Bei anderen Ausf uhrungsf ormen des Rohrs 1 
1st es grundsatzlich auch moglich, zwischen den Endabschnit- 
ten 13, 14 des Rohrs 1 zwei oder mehr derartige flexible 
LSngsabschnitte 8 auszubilden, wobei dann zwischen in Langs- 
richtung 7 aufeinander folgenden flexiblen Langsabschnitten 
8 im Stutzkorper 2 ein umf angsmaJiig geschlossener Abschnitt 
ausgebildet ist. Auf diese Weise ist es moglich, auch ein 
relativ komplex geformtes Rohr 1 lbkal flexibel auszugestal- 
ten, wodurch eine optimale Anpassung des Rohrs 1 an den je- 
weiligen Anwendungsf all moglich ist. 

Sofern ein derartiger Anschluss mit einer Dichtung versehen 
werden muss, kann - diese Dichtung zweckmaftig aus dem zweiten 
Kunststoff hergestellt werden, so dass es insbesondere mog- 
lich ist, diese Dichtung am jeweiligen Anschluss zusammen 
mit der Haut 3 an den Stutzkorper 2 anzusprit zen . Diese 
Dichtung muss dabei keine direkte korperliche Verbindung mit 
der Haut 3 besitzen. 

Bei der in den Fig. 6 und 7 gezeigten Ausf tthrungs form ist 
der eine Endabschnitt 14 wieder durch einen umfangsmaftig ge- 
schlossenen Abschnitt 15 des Statzkorpers 2 gebildet. Im Un- 
ters.chied dazu ist der andere Endabschnitt 13 bei dieser 
Ausfuhrungsform an der Haut 3 ausgebildet, so dass ein urn- 
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fangsmaliig geschlossener Abschnitt 20 beim Rohr 1 gemaiJ den 
Fig. 6 und 7 ein Bestandteil der Haut 3 ist. Auch eine der- 
artige Ausf uhrungsf orm kann vorteilhaft sein, beispielsweise 
dann, wenn das Rohr 1 an diesem Endabschnitt 13 auf einen an 
sich steifen Stutzen auf gesteckf werden muss. Beispielsweise 
kann an diesem Endabschnitt 13 an der Innenseite der Haut 3 
eine Dichtungsanordnung 17, bestehend aus zwei ringformigen 
Radialdichtungen 18 angeformt werden. Desweiteren konnen an 
diesem Endabschnitt 13 beispielsweise zwei umlaufende Kragen 
19 ausgeformt werden, in bzw. zwischen denen z.B. eine 
Schelle positionierbar ist, mit deren Hilfe der jeweilige 
Endabschnitt 13, z.B. an einem Stutzen festlegbar ist. Auf 
diese Weise sind zusatzliche Komponenten, wie z.B. die Kra- 
gen 19 und die Dichtungen 18 integral an der Haut 3 ausge- 
bildet bzw. ausgeformt. 

Daruber hinaus ist es grundsatzlich moglich, am StutzkOrper 
2 an einer geeigneter Stelle, insbesondere in Langs richtung 
7 vom flexiblen Langsabschnitt 8 beabstandet, zumindest ei- 
nen weiteren seitlichen Anschluss integral auszuformen. Bei- 
spielsweise kann iiber einen derartigen Anschluss oder Ab- 
zweig bei einem Rohr 1, das in einem Saugtrakt einer Brenn- 
kraftmaschine zum ein Einsatz kommt, Frischluft fur einen 
Fahrzeuginnenraum abgezweigt werden. Sofern ein derartiger 
seitlichen Anschluss ebenfalls mit einer Dichtung ausgestat- 
tet werden soil, kann diese Dichtung zweckmaftig wieder mit 
Hilfe des zweiten Kunststoffes hergestellt werden, wobei 
dies insbesondere gleichzeitig mit dem Anspritzen der Haut 3 
realisiert wird. 
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Das erfindungsgemaiie Rohr 1 eignet sich in besonderer Weise 
fiir die V'erwendung an einer Brennkraf tmaschine, die in einem 
Kraftfahrzeug angeordnet ist. Dort kann das Rohr 1 zur Ober- 
tragung von Frischluft verwendet werden, so dass das Rohr 1 
im Saugtrakt der Brennkraf tmaschine angeordnet ist. Beim 
Rohr 1 handelt es sich dann um ein Saugrohr. Die Flexibili- 
ty des Rohrs 1 im flexiblen Langsabschnitt 8 ermdglicht da- 
bei Relativbewegungen zwischen den iiber das Rohr 1 miteinan- 
der verbundenen Komponenten des Saugtrakts. Die im Betrieb 
des Fahrzeugs auftretenden Vibrationen, Schwingungen, StoJJe, 
konnen vom Rohr 1 flexibel aufgenommen werden. Insoweit er- 
mSglicht das Rohr 1 auch eine Entkopplung von Korperschall . 
Desweiteren lasst sich das erfindungsgemaJie Rohr 1 besonders 
preiswert herstellen, da nur eine geringe Menge des zweiten 
Kunststoffs benotigt wird. Der zweite Kunststoff ist ver- 
gleichsweise teuer, da er • in der Regel als Lebensdauerteil 
ausgelegt ist und dabei aufgrund der in einem Motorraum 
herrschenden rauhen Umgebungsbedingungen eine dauerhaf te 
Kraftstoff-, 01- und Temperaturbestandigkeit aufweisen und 
dabei gleichzeitig fur eine lange Lebenszeit seine Biegeela- 
stizitat und Flexibilitat gewahrleisten muss. Desweiteren 
kann das erf indungsgemalie Rohr 1 die im Saugtrakt im Betrieb 
der Brennkraftmaschine auftretenden Unterdrucke sicher ab- 
stutzen. 

Falls das Rohr 1 gasdicht bzw. f lussigkeitsdicht sein soil, 
wird. der zweite Kunststoff fur die Haut 3 entsprechend ge- 
wahlt. Ein dichtes Rohr 1 wird beispielsweise auf der Rein- 
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seite des Saugtrakts ben6tigt. Falls es auf eine hochwertige 
Dichtigkeit nicht ankommt, kann die Haut 3 auch mehr Oder 
weniger gasdurchlassig ausgestaltet werden. Hierzu eignet 
sich beispielsweise die Verwendung eines entsprechenden gas- 
durchlassigen zweiten Kunststoffs und/oder eine entsprechen- 
de Perforation der Haut 3. Ein gasdurchlassiges Rohr 1 kann 
beispielsweise auf der Rohseite des Saugtrakt zu Anwendung 
kornmen. Die Gasdurchlassigkeit ermoglicht dabei insbesondere 
den Durchtritt von Druckimpulsen durch die Rohrwandung, wo- 
durch eine Bedampfung von • Luf tschall ermoglicht wird. Bei- 
spielsweise wird das Rohr 1 aufien mit einer Schaumstof f- 
schicht umhiillt. 
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Anspruche 

1. Rohr zur Fiihrung von Gas und/oder Fliissigkeit , insbe- 
sondere an einer Brennkraftmaschine, 

- mit einem Stutzkorper (2) , der aus einem relativ steifen 
ersten Kunststoff besteht und eine Aussparung (6) oder 
mehrere Aussparungen (6) aufweist, die den Stutzkorper (2) 
quer zur Langsrichtung (7) durchdringt/durchdringen und so 
angeordnet ist/sind, dass der Stutzkorper (2) in einem mit 
der Aussparung (6) /den Aussparungen (6) versehenen Langs- 
abschnitt ( 8 ) f lexibel ist und im Gebrauch des Rohrs ( 1 ) 
an einer Rohrinnenseite und/oder an einer Rohraulienseite 
angreifende Druckkrafte abstutzt, 

- mit einer Haut (3), die aus einem relativ biegeweichen 
zweiten Kunststoff besteht und so am Sutzkorper (2) ange- 
ordnet ist, dass sie die Ausnehmung (6) oder die Ausneh- 
mungen (6) verschliellt und ira Gebrauch des Rohrs (1) an 
der Haut (3) angreifenden Druckkrafte auf den Stutzkorper 
(2) (ibertragt. 

2. Rohr nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Haut (3) an den Stutzkorper (2) angespritzt ist 
oder. umgekehrt. 
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3. Rohr nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Haut (3) mit dem Stutzkorper (2) f ormschlussig 
und/oder stof f schlussig verbunden ist. 

4. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

- dass der Stutzkorper (2) ein mit einem Schuss hergestell- 
tes Spritzgussteil ist, und/oder 

- dass die Haut (3) ein mit einem Schuss hergestelltes 
Spritzgussteil ist. 

5. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Haut (3) den Stutzkorper (2) zumindest im Bereich 
des flexiblen Langsabschnitts von innen und/oder von aufcen 
vollstandig umhullt. 

6. • Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aussparungen (6) entlang des Rohrs (1) so verteilt 
angeordnet sind, dass der Stutzk5rper (2) zwei oder mehr 
flexible Langsabschnitte (8) aufweist, zwischen denen der 
Stutzkorper (2) einen umf angsmaiiig geschlossenen Abschnitt 
aufweist . 

7. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
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- dass zumindest ein Endabschnitt (13, 14) des Rohrs (1) 
durch einen umf angsmaJiig geschlossenen Abschnitt (15, 16) 
des Stiitzkorpers (2) gebildet ist, und/oder 

- dass zumindest ein Endabschnitt (13, 14) des Rohrs (1) 
durch einen umf angsmafiig geschlossenen Abschnitt (20) der 
Haut (3) gebildet ist. 

8. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Rohr (1) zwei als Anschlusse ausgebildete Endab- 
schnitte (13, 14) aufweist, die jeweils durch einen umfangs- 
maiiig geschlossenen Abschnitt (15, 16) des Stutzkorpers (2) 
gebildet sind und zwischen denen wenigstens ein flexibler 
Langsabschnitt (8) des Stutzkorpers (2) angeordnet ist. 

9. Rohr nach den Anspriiche 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an wenigstens einem der aus dem ersten Kunststoff her- 
gestellten Endabschnitte (15, 16) eine Dichtung (17) aus dem 
zweiten Kunststoff angebracht ist. 

10. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an der Haut (3) wenigstens eine Dichtung (18) integral 
ausgeformt ist. 

11. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass am Stutzkorper (2) wenigstens ein endseitiger oder 
seitlicher Anschluss integral ausgeformt ist, der eine ■ aus 
dem zweiten Kunststoff hergestellte Dichtung aufweist. 

12. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass die Haut (3) einteilig ausgebildet ist, und/oder 

- dass der Stutzkorper (2) einteilig ausgebildet ist. 

13. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Rohr (1) ein im Saugtrakt einer Brennkraf tmaschine 
angeordnetes Saugrohr ist. 

14. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aussparungen (6) im flexiblen Langsabschnitt (8) 
des Stiitzkorpers (2) so ahgeordnet sind, dass der im flexi- 
blen Langsabschnitt (8) verbleibende Stutzkorper (2) ein 
kardanisch flexibles Skelett bildet. 

15. Rohr nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekenn zei chne t , 

- dass die Aussparungen (6) im flexiblen Langsabschnitt (8) 
des Stutzkorpers (2) so angeordnet sind, dass der im fle- 
xiblen Langsabschnitt (8) verbleibende Stutzkorper (2) 
koaxial zur Langsrichtung (7) des Rohrs (1)* und in Langs- 
richtung (7) nebeneinander angeordnete Ringe (9) aufweist, 
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- dass benachbarte Ringe (9) jeweils durch zwei Stege (10), 
die sich diametral gegenttberliegen, miteinander verbunden 
sind, 

-dass bei jedem Ring (9), der zwischen zwei benachbarten 
Ringen (9) angeordnet ist, die beiden mit dem einen be- 
nachbarten Ring (9) verbundenen Stege (10) urn 90° gegen- 
uber den beiden mit dem anderen benachbarten Ring (9) ver- 
bundenen Stege (10) versetzt angeordnet sind. 

16. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadur ch gekennzeichnet, 

dass im flexiblen Langsabschnitt (8) nur eine Ausnehmung (6) 
im Stutzkorper (2) ausgebildet ist, die sich spiralformig 
erstreckt, so dass der im flexiblen Langsabschnitt (8) ver- 
bleibende Stutzkorper. (2) ebenfalls eine spiralf ormige Ge- 
stalt auf weist . 

17. Rohr nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Haut (3) ebenfalls eine spiralf ormige Gestalt auf- 
weist . 

18. Rohr nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadur ch gekennzeichnet, 

- dass die Haut (3). gasdurchlassig ausgebildet ist, oder 4 

- dass die Haut (3) gasdicht ausgebildet ist und die Ausneh- 
mung (6) /die Ausnehmungen (6) dicht verschlielit . 
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19. Verfahren zur Herstellung eines Rohrs (1) nach einem 
der Anspruche 1 bis 18, bei dem mit einem ersten Spritzguss- 
schuss der eine Korper (2, 3) aus dem einen Kurxststoff und 
mit einem zweiten Sprit zgussschuss der andere Korper (2, 3) 
aus dem anderen Kunststoff hergestellt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beide Sprit zgussschusse im gleichen Spritzgusswerkzeug 
durchgefuhrt werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 Oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stiitzkorper (2) mit dem ersten Sprit zgussschuss 
hergestellt wird. 
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Zu s amraenf ass ung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Rohr zur Fuhrung von 
Gas und/oder Fliissigkeit, insbesondere an einer Brennkraft- 
maschine, umfassend einen Stutzkorper und eine Haut. Der 
Stutzkorper besteht aus einem relativ steifen ersten Kunst- 
stoff und weist mehrere Aussparungen auf, die den Stutzkor- 
per durchdringen und so angeordnet sind, dass der Stutzkor- 
per in einem mit den Aussparungen versehenen LSngsabschnitt 
flexibel ist und Druckkrafte abstutzt. Die Haut besteht aus 
einem relativ biegeweichen zweiten Kunststoff und ist so am 
Stutzkorper angeordnet, dass er die Ausnehmungen dicht 
verschliefct und daran angreifende Druckkrafte auf den Stutz- 
korper ubertragt. 
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